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Abstract 



A diecasting process for producing cast pieces for metals or their alloys by means of a horizontal cold 
chamber diecasting machine. The diecasting machine includes a diecasting mold held under a vacuum, a 
fill chamber coupled to the diecasting mold, a holding furnace containing metal melt, a suction pipe partially 
immersed in the holding furnace and coupled to the fill chamber, means for transporting metal melt from 
the holding furnace through the suction pipe into the fill chamber under a vacuum, and means for moving 
the metal melt from the fill chamber into the diecasting mold. During the dosaging phase when the fill 
chamber is filled with metal melt, gases and lubricant vapors are developed upon entry of the melt into the 
fill chamber. The process includes the steps of maintaining the vacuum in the fill chamber during the 
dosaging phase until the gases and lubricant vapors so developed have been substantially extracted and 
maintaining the vacuum in the fill chamber to its maximum extent until the diecasting mold is completely 
filled with the metal melt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine DruckgieB- 
maschine zur Herstellung gasarmer, porenarmer 
und oxydarmer GuBstGcke, insbesondere GuB- 
stGcke von ca. 1 bis 3 kg SchuSgewicht aus Me- 
talien Oder deren Legierungen, mit einer mit ei- 
nem Vakuum-AnschiuB versehenen Form und ei- 
ner Warmhalteeinrichtung fur die Schmelze, wo- 
bei die Warmhalteeinrichtung uber ein mit einer 
Duse versehenes Saugrohr mit der Fullkammer 
verbunden ist, in der ein an einer Kolbenstange 
befestigter GieBkolben zum Eindrucken der 
Schmelze in die Form vorgesehen und die Full- 
kammer mit Vakuum aus einem weiteren Vaku- 
umanschlufc beaufschlagt ist (DE-A-2 641 116). 

Herkommliche DruckgieBmaschinen erzeugen 
GuBteile, die vielfach aufgelockerte, porige und 
stark verunreinigte Gefugebereiche aufweisen, 
was Festigkeitsmangel und Blasenbildung bei 
Warmebehandlung zur Folge hat. Die Ausnut- 
zung der bei Aluminium-GuBwerkstoffen mogli- 
chen Eigenschaften durch notwendige Vergu- 
tungsmaBnahmen, wie z. B. das L6sungsgluhen, 
ist bei solchen Werkstucken nicht mehr gege- 
ben. 

Urn eine Guteverbesserung zu erzielen, wur- 
den DruckgieBmaschinen eingesetzt, bei denen 
ein Verdrangungsgas, vorzugsweise Sauerstoff, 
in die Fullkammer und in den Formhohlraum ein- 
gefassen und dadurch die Luft verdrangt wird. 
AnschlieSend wird das f lussige Aluminium in die 
Fullkammer eingefullt und durch die Verwirbe- 
lung des flussigen Aluminiums mit dem Sauer- 
stoff eine Reaktion zu Aluminium-Oxidpartikeln 
erzeugt, die dann als F est s toff part ike I vert ei It im 
GuBstiick vorliegen. Obwohl die von solchen 
DruckgieBmaschinen erzeugten GuBstiicke ver- 
gutbar und von guter Qualitat sind, konnen dabei 
jedoch nur mineraldlfreie Schmiermittel einge- 
setzt werden, da ansonsten Explosionsgefahr 
wahrend der Fullphase besteht. Hieraus ergeben 
sich Schwierigkeiten bei der Verteilung des 
Schmiermittels, da vorzugsweise anorganische, 
feste Schmierstoffe eingesetzt werden konnen. 
Bei unzureichender Formfullgeschwindigkeit 
konnen auch Schwankungen in der Oxidvertei- 
lung auftreten, welche die GuBsttick-Qualitat be- 
eintrachtigen. 

Urn eine erhohte GuBstuckausbringung zu er- 
zielen, hat man weiterhin DruckgieBmaschinen 
entwickelt, bei denen die Metallschmelze mittels 
eines Vakuums uber ein Saugrohr in die Fullkam- 
mer gezogen wird (DE-A-1 458 151). Hierbei muB 
wahrend der Formfullphase und der Dosierpha- 
se ein ausreichendes Vakuum vorhanden sein, 
urn den Wasserstoffgehalt der Schmelze und die 
im Formhohlraum und in der Fullkammer vorhan- 
dene Luft sowie die wahrend des Kontaktes mit 
dem flussigen Aluminium entstehenden GieRga- 
se anzusaugen. Der Einsatz solcher DruckgieR- 
maschinen zielte darauf ab, den Oxidgehalt in 
den GuSteilen zu senken. 

Ein bei Dmckgie&maschinen stets relevantes 
Problem ist die Frage einer ausreichenden Ent- 



gasung der Schmelze wahrend des GieBens. 
Denn es zeigt sich immer wieder, daB wahrend 
der Formfullphase noch erhebliche Gasgehalte 
und Verunreinigungen in den GuBstucken einge- 
S schlossen sind, was zur Folge hat, da& solche 
Gu&stucke bei hohen Temperaturen nicht mehr 
vergutet werden konnen, da sich Blasenbildung 
feststellen laBt. 

Aus der FR-A-1 283 857 (Fig. 1) ist eine Kalt- 

10 kammer-Druckgie&rnaschine bekannt, bei der 
sowohl an die Form, als auch in der Nahe des 
Endes des SchuBkoIbens (allerdings nur in des- 
sen zuruckgezogener Position) das gleichzeitige 
Anlegen von Vakuum mdglich ist. Hierdurch wird 

15 zwar durch die anfangliche Anlegung eines wei- 
teren Vakuums im vorderen Bereich der Fullkam- 
mer eine gewisse Verbesserung der Entgasungs- 
wirkung bei der Vorwartsbewegung des Kolbens 
erzielt, diese Wirkung ist jedoch nur in einem 

20 anfanglichen Bewegungsbereich des Kolbens 
gegeben, da dieser nach seiner ersten Anfangs- 
bewegung gleichzeitig mit Oberdecken der Ein- 
leitstelle des GieBmetalls in die Fullkammer auch 
einen AbschluB der dort eingeleiteten Vakuum- 

25 leitung bedingt, so daB es im Verlauf der danach 
folgenden Abschnitte der Formfullphase noch 
immer zu den oben bereits aufgezeigten Schwie- 
rigkeiten des Abfuhrens der in der Schmelze 
noch vorhandenen erheblichen Gasgehalte usw. 

30 kommt, was zum EinschluB dieser Gasgehalte 
und Verunreinigungen in den GuBstuckenfuhrt. 

In der CH-A-313 426 ist ebenfalls eine Kalt- 
kammer-Druckgieftmaschine gezeigt, bei der 
wiederum im hinteren, nahe dem Kolben befind- 

35 lichen Bereich der Fullkammer ein Vakuumkanal 
in die Fullkammer einmundet. In der Druckschrift 
wird darauf hingewiesen, daB auch noch die 
Form selbst an ein Vakuum angeschlossen sein 
kann, so daB auch hier zumindest im Prinzip das 

40 Zusammenwirken von zwei Vakuumleitungen an- 
gegeben wird, deren eine in der Form mundet, 
wahrend die andere im hinteren Bereich der Full- 
kammer das Vakuum aufbaut. Aber auch hier 
wird wiederum durch den nach vorwarts beweg- 

45 ten Kolben sehr bald die uber den im Bereich der 
Fullkammer vorhandenen Vakuumkanal ange- 
legte Vakuumquelle von der Formfullkammer ab- 
geschlossen, namiich ab dem Zeitpunkt, ab dem 
der Kolben die Einmundungsstelle dieses Kana- 

50 les uberlauft. Somit ist auch bei dieser vorbe- 
kannten DruckgieBmaschine noch immer die 
Moglichkeit gegeben, daB es zu unerwunscht 
starken Einschlussen an Gasgehalten und Verun- 
reinigungen in den GuBstucken kommen kann. 

55 Die DE-A-2 641 116 zeigt in ihrer Fig. 1 eine 
DruckgieBmaschine nach dem Oberbegriff des 
Anspruchs 1, bei der die Form uber eine Vaku- 
umleitung und die Fullkammer uber eine in der 
Nahe des Kolbenendes (in dessen zuruckgezo- 

60 gener Position) liegende, mit der Vakuumleitung 
verbundene Offnung an Vakuum angelegt wer- 
den. Allerdings wird die Einleitung des Vakuums 
in die Fullkammer an derselben Stelle vorge- 
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no mm en, an der auch die Metallschmelze ein- 
tritt. Auch hier tritt nach einer ersten Anfangsbe- 
wegung des GieBkolbens gleichzeitig mit Ober- 
deckung der Einleitstelle des GieBmetalls in die 
Fuilkammer ein AbschluB der Vakuumleitung 
ein, so daB es wahrend der anschlieBenden wei- 
teren Formfullphase zu den bereits erwahnten 
Schwierigkeiten des Abfuhrens der in der 
Schmelze noch vorhandenen Gasgehalte und 
Verunreinigungen kommt, 

Hier setzt nun die Erfindung ein, wobei die 
Aufgabe geldst werden soil, eine DruckgieBma- 
schine zu entwickeln, mit der bei besonders gro- 
wer Produktivitat GuBstucke einer vorzuglichen 
Qualitat hergestellt werden konnen, die bei ho- 
her Temperatur nachtragiich noch vergutbar 
sind und deren Gehait an Metalloxiden ganz be- 
sonders gering ist. 

Zu diesem Zweck wird erfindungsgemaB bei 
einer DruckgieBmaschine der eingangs genann- 
ten Art vorgeschlagen, daB als weiterer Vakuum- 
AnschluB eine Bohrung an der Kolbenstange bis 
in den Bereich des GieBkolbens gefuhrt ist und 
dort in einem Ringkanal des GieBkolbens endet. 
Hierdurch wird sichergestellt, daB das Vakuum 
an die Fuilkammer auch noch bis zum AbschluB 
der Formfullphase in vollem Umfang angelegt 
bleiben kann, wodurch sich eine besonders gute 
Entgasung der Schmelze erzielen I a St, was zu 
GuBstucken einer solchen Qualitat fuhrt, daB sie 
einer thermischen Vergutung bei Temperaturen 
unterzogen werden konnen, wie sie beim L6- 
sungsgluhen von Aluminiumwerkstoffen erfor- 
derlich sind. Die mit der erfindungsgemaBen 
DruckgieBmaschine erzeugten GuBstucke wei- 
sen besonders gute mechanische Eigenschaften 
auf und konnen ohne Schwierigkeiten auch einer 
Oberflachenveredelung unterworfen werden, so 
daB einer dekorativen oder funktionellen Ober- 
flachenveredelung wie Eloxieren, PTFE- und 
Email-Beschichtung nichts mehr im Wege steht. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung 
sind in den Unteranspruchen 2—12 beschrieben. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der erfin- 
dungsgemaBen DruckgieBmaschine besteht 
darin, daB der weitere Vakuum-AnschluB mit ei- 
nem Vakuum-Ventil versehen und dieses bereits 
vor dem Zusammentreffen der beiden Formhalf- 
ten ansteuerbar ist. Hierdurch laBt sich vermei- 
den, daB wahrend des FormschluBvorganges in- 
nerhalb der Fuilkammer und damit innerhalb des 
Saugrohres ein stoBartiger Ruckstau auftritt, der 
sich in der Schmelze nachteilig auswirken konn- 
te. 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der 
erfindungsgemaBen DruckgieBmaschine be- 
steht darin, daB eine auswechselbare Drossel zur 
Anpassung der Geschwindigkeit der Metall- 
schmelze beim Ubergang von der Warmhalte- 
einrichtung in das Saugrohr vorgesehen ist, wo- 
bei die auswechselbare Drossel vorzugsweise im 
unteren Endbereich des Saugrohres angeordnet 
und aus einem verschleiBfesten, feuerfesten 
Material hergestellt ist sowie im Querschnitt vor- 
zugsweise einen Durchmesser von 4 bis 8 mm 



aufweist. Diese auswechselbare Drossel gibt 
nicht nur die Moglichkeit zu einer genauen Me- 
talldosierung, sondern sie gibt auch die Moglich- 
keit, die Einwirkdauer des Vakuums auf die f fus- 
5 sige Aluminium-Schmelze moglichst lange aus- 
zudehnen. 

Mit Vorteil kann anstelle der Drossel im Saug- 
rohr aber auch Filtermaterial angeordnet sein. 
Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der 

10 erfindungsgemaBen DruckgieBmaschine be- 
steht auch darin, daS das Saugrohr mit einer 
vorzugsweise als Induktionsheizung oder als 
Gasheizung ausgebildeten Heizeinrichtung aus- 
gerustet ist, die bis in den oberen AnschluBbe- 

15 reich des Saugrohres wirksam ist. Eine solche 
Heizeinrichtung garantiert einen einwandfreien 
DurchfluB der Metallschmelze durch das Saug- 
rohr und verhindert auch bei langerer Produkt- 
zelt ein sogenanntes »Zufrieren« des Saugroh- 

20 res. AuBerdem kann durch die Heizeinrichtung 
die Viskositat der Metallschmelze gunstig beein- 
fluSt werden, nachdem sie den Warmhalteofen 
verlassen hat. 

Eine weitere vorzugsweise Ausgestaltung der 

25 erfindungsgemaBen DruckgieBmaschine be- 
steht darin, daB der GieBkolben stirnseitig einen 
konischen Ansatz aufweist, dessen groBer 
Durchmesser kleiner als der Durchmesser des 
GieBkolbens ist. Durch diese Ausbildung des 

30 GieBkolbens wird die Metallschmelze beim Ein- 
tritt in die Fuilkammer in deren Langsrichtung 
umgeleitet, wodurch Wirbelungen an der Kam- 
merinnenwand vermieden werden konnen. 

Es ist ebenfalls von Vorteil, wenn bei einer 

35 erfindungsgemaBen DruckgieBmaschine die In- 
nenwandung des Saugrohres mit einer feuerfe- 
sten Isoliermasse ausgekleidet der das Saugrohr 
selbst aus einem solchen Material hergestellt ist, 
wobei die Isoliermasse chemisch inert und mit 

40 einer geringeren Benetzbarkeit gegen Alumi- 
nium-Legierungen ausgebildet ist. Der Einsatz 
einer solchen feuerfesten Auskleidung des 
Saugrohres gewahrleistet eine lange Standzeit 
desselben. AuBerdem werden durch die chemi- 

45 sche Bestandigkeit und geringe Benetzbarkeit 
Querschnittsveranderungen wahrend des GieB- 
betriebes vermieden. 

Es ist weiterhin von Vorteil, 'wenn bei einer 
erfindungsgemaBen DruckgieBmaschine die 

50 Warmhalteeinrichtung unterhalb der Fuilkam- 
mer zwischen einer festen Aufspannplatte und 
dem Antrieb fur den GieBkolben angeordnet ist. 

Die Erfindung bezieht sich weiterhin auf eine 
Steuereinheit zur Regelung des Vakuums bei ei- 

55 ner erfindungsgemaBen DruckgieBmaschine, 
wobei diese Steuereinheit dadurch gekenn- 
zeichnet ist, daB der Unterdruckaufbau im ge- 
samten System mittels eines Vakuum-MeBgera- 
tes mit einstellbaren Schaltpunkten uberwacht 

60 und die Absaugmenge iiber ein Regelventil ent- 
sprechend gesteuert wird. Dadurch kann der Va- 
kuum-Aufbau den Erfordernissen des Einsatzfal- 
les entsprechend beliebig vorgewahlt und somit 
die Einstrdmgeschwindigkeit des Metalles zur 

65 GieBkammer gunstig beeinfluBt werden. 
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Die Erfindung wird nachfolgend anhand der 
Zeichnung im Prinzip beispielshalber noch naher 
erlautert: Es zeigt 

Fig. 1 eine perspektivische Schragansicht des 
Formbereiches einer erfindungsgemaBen Druck- 
gieBmaschine, teilweise geschnitten; 

Fig. 2 als Einzelheit die Ausbildung der Kol- 
benstange mit GieBkolben bei einer erfindungs- 
gemaBen DruckgieBmaschine, und 

Fig. 3 die Lage der Vakuum-Anschlusse bei ei- 
ner erfindungsgemaBen DruckgieBmaschine im 
Bereich des Anschnittes der Formgravur anhand 
eines GuBstGckes. 

In Fig. 1 ist im wesentlichen von einer Druck- 
gieBmaschine nur der Bereich der festen Auf- 
spannplatte 31 mit einer festen Formhalfte 14 
und einer beweglichen Formhalfte 16 darge- 
stellt. Urn den Bereich der Fulikammer 10 besser 
darstellen zu konnen, sind die feste Aufspann- 
platte 31, die feste Formhalfte 14, die Fulikam- 
mer 10, das eigentliche Saugrohr 6 und die 
Warmhaiteeinrichtung (Warmhalteofen) 9 mit 
Schmelztiegel 8 teilweise geschnitten darge- 
stellt. Mit »17« ist das Ventil fur den Vakuum- 
AnschluB fur die Form angedeutet. 

Die innerhalb der Form endenden Vakuum- 
Leitungen liegen oberhalb des Anschnittes. Um 
dies besser darstellen zu kdnnen, wird in Fig. 3 
ein GuBstuck 33 gezeigt, beispielsweise eine 
Pfanne, wobei der Anschnittbereich mit »28« und 
die beiden Vakuum-Anschlusse mit »29« und 
»30« bezeichnet sind. Weiterhin ist ein GieBlauf 
18 vorgesehen. 

Im Bereich des GieBkolbens 4 endet ein An- 
schluB 11 fur die Kolbenschmierung. Stirnseitig 
am GieBkolben 4 ist weiterhin ein konischer An- 
satz4a angebracht, wodurch das aus dem Saug- 
rohr 6 in die Fulikammer 10 eintretende Metall 
zur Kammerlangsachse umgelenkt wird und hier- 
durch Verwirbelungen vermieden werden kon- 
nen. Der hintere Bereich 10a der Fulikammer 10 
ist mit einer hitzebestandigen Dichtung 3 ausge- 
kleidet. Die Aufhangung des Saugrohres 6 er- 
folgt mittels einer Klammer 22, die mit einer un- 
teren hakenformigen Nase 24 unter einen Ring- 
flansch 25 des Saugrohres 6 greift. Von oben her 
ist durch die Klammer 22 ein Federbolzen 1 ge- 
fuhrt, wodurch sich eine elastische Verspannung 
des konischen Endes 6b innerhalb des entspre- 
chenden konischen Anschlusses an der Fulikam- 
mer 10 ergibt. 

Im Saugrohr 6 ist eine Isolierauskleidung 23 
vorgesehen, welche chemisch inert und mit ei- 
ner geringeren Benetzbarkeit gegen Aluminium- 
Legierungen ausgebildet ist. Zur Heizung des 
Saugrohres 6 dient eine Heizeinrichtung 13, die 
im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel als Gas- 
heizung angedeutet ist. Anstelle der Gasheizung 
kann aber auch, gleichermaBen vorteilhaft, eine 
Induktionsheizung vorgesehen werden, wobei 
es wichtig ist, daB die Heizung bis in den oberen 
AnschluBbereich 6b zur Fulikammer 10 reicht. 
Der Warmhalteofen 9 ist in der Hohe verstellbar 
ausgebildet, was, der Einfachheit halber, nicht 
gesondert dargestellt ist. Hierdurch kann immer 



eine gewunschte Eintauchtiefe des Saugrohres 6 
in die Metallschmelze sichergestellt werden. 
Auch zum erleichterten Ausbau bzw. Auswech- 
seln des Saugrohres 6 kann der Warmhalteofen 
5 9 nach unten abgesenkt und seitlich ausgefahren 
werden. 

Am Saugrohr 6 ist eine Drossel 7 vorgesehen, 
wobei der eigentliche Dusenquerschnitt 7a so- 
wie die Lange des Dusenbereiches unterschied- 

10 lich ausgebildet sein konnen. Anstelle der Duse 7 
kann aber auch ein an sich bekanntes Filtermate- 
rial eingesetzt werden. 

In Fig. 2 ist die Kolbenstange 21 mit dem GieB- 
kolben 4 als Einzelheit dargestellt; sie weist eine 

15 Bohrung 27 einer an sich bekannten Koiben- 
Kuhlvorrichtung auf. Der eigentliche Ansaugka- 
nal 20 fur das Vakuum wird durch die Kolben- 
stange 21 htndurchgefuhrt und endet mit dem 
Endbereich20a in einem Ringkanal26. Hierdurch 

20 wird erreicht, da& auch noch wShrend des Vor- 
wartsfahrens des GieSkolbens 4 weiterhin das 
Vakuum am Gie&kolben 4 erhalten bleiben kann. 



25 Patentanspruche 

1. Druckgie&maschine zur Herstellung gasar- 
mer, porenarmer und oxydarmer GuBstucke, ins- 
besondere GuRstucke von ca. 1 bis 3 kg Schuli- 

30 gewicht aus Metallen oder deren Legierungen, 
mit einer mit einem Vakuum-AnschluB (17) ver- 
sehenen Form (14, 16) und einer Warmhaiteein- 
richtung (9) fur die Schmelze, wobei die Warm- 
haiteeinrichtung (9) uber ein mit einer Duse (7) 

35 versehenes Saugrohr (6) mit der Fulikammer (10) 
verbunden ist, in der ein an einer Kolbenstange 
(21) befestigter GieBkolben (4) zum Eindrucken 
der Schmelze in die Form (14, 16) vorgesehen 
und die Fulikammer (10) mit Vakuum aus einem 

40 weiteren VakuumanschluB beaufschlagt ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB als weiterer Vakuum- 
anschiuB eine Bohrung (20) an der Kolbenstange 
(21) bis in den Bereich des GieBkolbens (4) ge- 
fiihrt ist und dort in einem Ringkanal (26) des 

45 GieBkolbens (4) endet. 

2. DruckgieBmaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB der weitere Vakuum- 
AnschluB (2) mit einem Vakuum-Ventil versehen 
und dieses bereits vor dem Zusammentreffen 

50 der beiden Formhalften (14, 16) ansteuerbar ist. 

3. DruckgieBmaschine nach Anspruch 1 oder 
2, dadurch gekennzeichnet, daB eine auswech- 
seibare Drossel (7) zur Anpassung der Geschwin- 
digkeit der Metallschmelze beim Obergang von 

55 der Warmhaiteeinrichtung (9) in das Saugrohr 
(6) vorgesehen ist. 

4. DruckgieBmaschine nach Anspruch 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die auswechselbare 
Drossel (7) im unteren Endbereich (6a) des Saug- 

60 rohres (6) angeordnet und aus einem verschleiB- 
f est en feuerfesten Material hergestellt ist. 

5. DruckgieBmaschine nach Anspruch 3 oder 
4, dadurch gekennzeichnet, daB die auswechsel- 
bare Drossel (7) im Querschnitt einen Durchmes- 

65 ser von 4 bis 8 mm aufweist. 
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6. DruckgieBmaschine nach einem der An- 
spruche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
anstelle einer auswechselbaren Drossel (7) im 
Saugrohr(6) Filtermaterial angeordnetist. 

7. DruckgieBmaschine nach einem der An- 
spruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet daB 
das Saugrohr (6) mit einer Heizeinrichtung (13) 
ausgerustet ist, die bis in den oberen AnschluB- 
bereich (6b) des Saugrohres (6) wirksam ist. 

8. DruckgieBmaschine nach Anspruch 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Heizeinrichtung 
(13) als Induktionsheizung oder als Gasheizung 
ausgebildet ist. 

9. DruckgieBmaschine nach einem der An- 
spruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet daB 
der GieBkoIben (4) stirnseitig einen konischen 
Ansatz (4a) aufweist, dessen groBer Durchmes- 
ser kleiner als der Durchmesser des GieBkolbens 
(4) ist. 

10. DruckgieBmaschine nach einem der An- 
spruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Innenwandung des Saugrohres (6) mit einer 
feuerfesten Isoliermasse (23) ausgekleidet Oder 
das Saugrohr (6) selbst aus einem solchen Mate- 
rial hergesteilt ist, wobei die Isoliermasse (23) 
chemisch inert und mit einer geringeren Benetz- 
barkeit gegen Aluminium-Legierungen ausgebil- 
det ist. 

11. DruckgieBmaschine nach einem der An- 
spruche 1 bis 10. dadurch gekennzeichnet, daB 
die Warmhalteeinrichtung (9) unterhalb der FQII- 
kammer (10) zwischen einer festen Aufspann- 
piatte (31) und dem Antrieb fur den GieBkolben 
(4) angeordnet ist. 

12. Steuereinheit zur Regelung des Vakuums 
bei einer Vorrichtung nach einem der Anspru- 
che 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Unterdruckaufbau im gesamten System mittels 
eines Vakuum-MeBgerates mit etnstellbaren 
Schaltpunkten uberwacht und die Absaugmen- 
ge uber ein Regelventil entsprechend gesteuert 
wird. 



Claims 

1. Die casting machine for producing low-gas, 
low-oxide and low porosity castings, particularly 
castings with an approximately 1 to 3 kg shot 
weight from metals or their alloys with a mould 
(14, 16) provided with a vacuum connection (17) 
and a heat maintaining device (9), for the molten 
metal, the heat maintaining device (9) being con- 
nected by means of a suction pipe (6) provided 
with a nozzle (7) to the loading chamber (10) , in 
which there is a casting piston (4) fixed to a pis- 
ton rod (21) for forcing the molten metal into the 
mould (14, 16) and loading chamber (10) is sub- 
ject to the action of vacuum, from a further vacu- 
um connection, characterized in that as the fur- 
ther vacuum connection, a bore (20) on piston 
rod (21) is brought into the vicinity of the casting 
piston (4) and terminates there in a ring duct (26) 
of said casting piston (4). 

2. Die casting machine according to claim 1, 



characterized in that the further vacuum connec- 
tion (2) is provided with a vacuum valve and the 
latter is controllable prior to the bringing to- 
gether of the two mould halves (14, 16). 

5 3. Die casting machine according to claims 1 
or 2, characterized in that an interchangeable 
throttle (7) is provided for adapting the speed of 
the molten metal on passing from the heating 
maintaining device (9) into the suction pipe (6). 

10 4, Die casting machine according to claim 3, 
characterized in that the interchangeable throt- 
tle (7) is arranged in the lower end region (6a) of 
suction pipe (6) and is made from a wear-resis- 
tant, refractory material. 

15 5. Die casting machine according to claims 3 
or 4, characterized in that in cross-section, the 
interchangeable throttle (7) has a diameter of 4 
to 8 mm. 

6. Die casting machine according to one of the 
20 claims 3 to 5, characterized in that filter material 

is arranged in suction pipe (6) in place of an 
interchangeable throttle (7). 

7. Die casting machine according to one of the 
claims 1 to 6, characterized in that the suction 

25 pipe (6) is equipped with a heating device (13), 
which acts into the upper connecting area (6b) of 
suction pipe (6). 

8. Die casting machine according to claim 7, 
characterized in that the heating device (13) is 

30 constructed as an induction or gas heating de- 
vice. 

9. Die casting machine according to one of the 
claims 1 to 8, characterized in that the casting 
piston (4) is frontally provided with a conical 

35 shoulder (4a), whose large diameter is smaller 
than the diameter of casting piston (4). 

10. Die casting machine according to one of 
the claims 1 to 9, characterized in that the inner 
wall of suction pipe (6) is lined with a refractory 

40 insulating material (23) or the suction pipe (6) is 
itself made from such a material, the insulating 
material (23) being chemically inert and having a 
limited wettability with respect to aluminium al- 
loys. 

45 11. Die casting machine according to one of 
the claims 1 to 10, characterized in that the heat 
maintaining device (9) is arranged below the 
loading chamber (10) between a fixed mould 
clamping plate (31) and the drive for casting pis- 

50 ton (4). 

12. Control unit for regulating the vacuum in a 
device according to one of the claims 1 to 11, 
characterized in that the vacuum buildup in the 
complete system is monitored by means of a 

55 vacuum gauge with adjustable operating points 
and the suction quantity is correspondingly con- 
trolled by means of a regulating valve. 



60 Revendications 

1. Machine de moulage par injection destinee 
a la fabrication de pieces moulees depourvues 
da gaz, porosites et oxydes, en particulier des 
65 pieces moulees d'une masse Inject6e utile d'en- 
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viron 1 a 3 kg, constitutes par des metaux ou 
leurs alliages, comportant un moule (14, 16) 
pourvu d'un raccordement (17) au vide et un dis- 
positif (9) de conservation de la chaleur pour la 
masse fondue, ce dispositif de conservation de 
la chaleur (9) etant relie par un tube d'aspiration 
(6) pourvu d'un ajutage (7) a la chambre de rem- 
plissage (10), dans laquelle un piston d'injection 
(4) fixe a une tige de piston (21) est destine a 
faire penetrer la masse fondue dans le moule (14, 
16) et le vide est applique a la chambre de rem- 
plissage (10) par un autre raccordement au vide, 
caracterisee en ce que cet autre raccordement 
au vide est constitue par un conduit (20) dans la 
tige de piston (21) s'etendant jusqu'a la zone du 
piston d'injection (4) et s'y achevant par un canal 
annulaire (26) dudit piston d'injection (4). 

2. Machine selon la revendication 1, caracteri- 
see en ce que le second raccordement au vide (2) 
comports une soupape a vide et en ce que celle- 
ci peut etre actionnee deja avant le rapproche- 
ment des deux moities de moule (14, 16). 

3. Machine selon la revendication 1 ou 2, ca- 
racterisee en ce qu'elle comporte un dispositif 
d'etranglement (7) interchangeable pour adapter 
la vitesse de la masse metallique fondue, lors- 
qu'elle passe du dispositif de conservation de la 
chaleur (9) au tube d'aspiration (6). 

4. Machine selon la revendication 3, caracteri- 
see en ce que le dispositif d'etranglement inter- 
changeable (7) est dispose dans la zone termi- 
nale inferieure (6a) du tube d'aspiration (6) et est 
constitute par une matitre ref ractaire resistante 
a I'usure. 

5. Machine selon la revendication 3 ou 4, ca- 
racterisee en ce que I'etranglement interchan- 
geable (7) presente, en section droite un diame- 
tre de4a 8 mm. 

6. Machine selon Tune des revendications 3 a 

5, caracterisee en ce que I'etranglement inter- 
changeable (7) est remplace par une matiere fil- 
trante dans le tube d'aspiration (6). 

7. Machine selon Tune des revendications 1 a 

6, caracterisee en ce que le tube d'aspiration (6) 
comporte un dispositif de chauffage (13) qui agit 
jusqu'a la zone de raccordement superieure (6b) 
du tube d'aspiration (6). 

8. Machine selon la revendication 7, caracteri- 
see en ce que le dispositif de chauffage (13) est 
realise sous la forme d'un dispositif de chauf- 
fage par induction ou d'un dispositif de chauf- 
fage a gaz. 

9. Machine selon Tune des revendications 1 d 
8, caracterisee en ce que le piston d'injection (4) 
comporte sur sa face frontale un appendice 
conique (4a) dont le grand diamttre est inferieur 
au diametre du piston d'injection (4). 

10. Machine selon Tune des revendications 1 
a 9, caracterisee en ce que la paroi inttrieure du 
tube d'aspiration (6) est revetue d'une masse 
isolante refractaire (23), ou bien le tube d'aspira- 
tion (6) lui-meme est constitue par une telle ma- 
ture, la masse isolante (23) etant chimiquement 
inerte et presentant une mouillabilite reduite vis- 
a-vis des alliages d'aluminium. 
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11. Machine selon I'une des revendications 1 
a 10, caracterisee en ce que le dispositif de 
conversation de la chaleur (9) est place au-des- 
sous de la chambre de remplissage (10) entre un 
plateau de fixation fixe (31) et le mecanisme 
d'entratnement du piston d'injection (4). 

12. Groupe de commande destine a regler le 
vide dans une machine selon I'une des revendi- 
cations 1 a 11. caracttrise en ce que I'etablisse- 
ment de la depression dans I'ensemble du sys- 
teme est controle au moyen d'un vacuometre a 
points d'enclenchement reglables et la quantite 
a aspirer est commandte correiativement au 
moyen d'une soupape de reglage. 
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